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WE ARE SORRY! 


The Feature Story of the September-December 1956 
issue of the Journal did not give credit to Messrs. 

D. H. Lee and R. J. Lapinski, who were co-authors 
with Mr. Halliar. Their interesting Operating Time 
Formula Report was well received by Journal readers, 
and we hasten to correct our mistake. The Journal 
is indebted to these men for their fine contribution. 


The Editor 














Dipl. Ing. P. SIEGEL 


Staffunctionaris van de Unilever N.V., Hamburg 


M.T.M. en Prestatieschatten 


Een bijdrage tot een betere oplossing voor het probleem van het prestatieschatten. 


Inleiding 


Met behulp van enige voorbeelden zal de toepas- 
sing van M.T.M. worden verduidelijkt en de daar- 
uit voortvloeiende gevolgtrekking met betrekking 
tot het prestatieschatten worden vastgelegd. 

De verduidelijking van de toepassing van M.T.M. 
is des te belangrijker, daar de beoordeling van het 
M.T.M.-systeem in Europa over het algemeen be- 
rust op de bekendheid met de gepubliceerde tabel- 
len en in andere gevallen ook op het M.T.M.-boek 
van Maynard, Schwab en Stegemerten, terwijl daar- 
tegenover de toepassing van het systeem slechts door 
zeer weinig mensen beheerst wordt. Uitgewerkte 
voorbeelden, zoals het hier volgende ,zullen het be- 
drijfsleven duidelijk kunnen maken, wat door de 
toepassing van M. T. M. kan worden bereikt. 
Als voorbeelden zijn gekozen de in het artikel van 
Paul F. Fornallaz, te Ziirich behandelde, etiketteer- 
bewerkingen, die in Industrielle Organisation, van 
September 1952, onder de titel: ,,Het schatten van 
de prestatie met behulp van de film” zijn gepubli- 
ceerd. 


Het probleem van het prestatieschatten 


Een van de moeilijkste onderdelen van het tijdstu- 
diewerk is het. prestatieschatten. Het schatten van 
een prestatie is een van de fundamenten waarop de 
vaststelling van standaardtijden berust. Daar dit 
onderdeel niet op feiten, maar op het menselijk oor- 
deel is portent | is dat niet het sterkste onderdeel 
van de standaardtijdsbepaling. Er zijn reeds vele 
onderzoekingen verricht, met het doel, aan dit, mis- 
schien wel zwakste, onderdeel van de tijdstudie meer 
grondslag te geven. 


De tot nu toe gevonden oplossingen 
voor het probleem van prestatieschatten 


Het is gewenst te proberen duidelijk te maken, wat 


in het algemeen bij de beoordeling van de prestatie 
onder normaal verstaan wordt. 
Bij de organisatiebureaux berust de voorstelling die 
men van normaal heeft op een intensieve oefening 
van alle medewerkers. Het begrip dat deze mede- 
werkers van normaal hebben stemt zeer goed over- 
een, zolang voor het onderzoek van een of andere 
bewerking door verschillende tijdstudie-ingenieurs 
dezelfde fabriek met dezelfde arbeiders ter beschik- 
king staat. Zelfs indien ook maar één van deze ar- 
beiders de ,,beste methode” bij de uitvoering van 
het werk gebruikt, zal over het algemeen het resul- 
taat cen juiste bepaling van de normaaltijd zijn. 
Indien echter deze ,,beste werkmethode” niet ver- 
toond wordt, dan valt het te betwijfelen, of met de 
tot nu toe bekende hulpmiddelen: zoals stopwatch, 
therbligs van Gilbreth en het voorstellingsvermogen, 
hoe een bepaald werk op de beste manier uit te 
voeren is, de beste werkmethode in alle gevallen 
door de tijdstudie-ingenieurs zal worden gevonden. 
Waardoor komt het nu dat dit prestatieschatten zo 
moeilijk is, en waarom zijn de resultaten van onder- 
zoekingen tot nu toe niet erg bevredigend? Het pro- 
bleem van het prestatieschatten bestaat uit twee 
factoren, die ieder in een getal moeten worden uit- 
gedrukt, namelijk: 
1. De beoordeling van het tempo, waarmee het 
werk wordt uitgevoerd. 


2. De beoordeling van de vaardigheid waarmee het 
werk wordt uitgevoerd. 

De beoordeling van het arbeidstempo is niet zo moei- 

lijk te leren; er bestaat dan ook zeer grote overeen- 

stemming over het begrip normaal tempo. 

De beoordeling van de vaardigheid waarmee het 

werk wordt uitgevoerd is nog weer te splitsen in 

twee factoren: 

2. a) De beoordeling in hoeverre de vertoonde werk- 
methode procentueel afwijkt van de beste me- 
thcede die de waarnemer zich voorstelt, en 


Overdruk uit Tijdschrift voor Efficiéntie en Documentatie 25 (1955) nr 9 en 10 








2. b) de beoordeling van de mate van geoefendheid 
van de arbeider. 


De eerstgenoemde factor is hier de belangrijkste. In 
de praktijk wordt dit oordeel meestal gebaseerd cp 
een werkmethode die de waarnemer in de praktijk 
heeft gezien en waarvan hij vindt dat zij de beste 
is. Het zal echter in veel gevallen de vraag zijn of 
deze ,,beste werkmethode” die de waarnemer in ge- 
dachte heeft, ook inderdaad de werkelijk beste werk- 
methode is. In de praktijk is het vaak zo, dat de 
waarnemer om in zijn gedachte tot een voorstelling 
van de beste werkmethode te komen voor het eerste 
deel de uitvoering kiest zoals die door arbeider A 
vertoond wordt, en voor het tweede deel de uitvoe- 
ring zoals die vertoond wordt dcor arbeider B, enz., 
daar hij deze de beste vindt. 

Alle hiervoor beschreven factoren moeten nu in meer 
of minder korte tijd in één getal worden uitgedrukt. 
Niemand, hoeveel ervaiing hij ook heeft, zal du:ven 
beweren, dat het getal dat hij neerschrijft absoluut 
juist is. Het is ook genendeels zeker, dat de becor- 
deling, die het verst van de gemiddelde waarden 
van alle beoordelingen afligt, ook werkelijk de 
slechtste is. 

In het vervolg van dit artikel, zal worden getracht 
de beoordeling van de piestatie in een andere sfeer 
te leggen, waardoor het misschien mogelijk is een 
exacter antwoord te vinden. 


Het gekozen voorbeeld 


Het in artikel van Fornallaz beschreven etiket- 
teerwerk is als voorbeeld gekozen, cmdat daarbij 
het onderzoek zeer uitvoerig is beschreven en de 
resultaten onbevooroordeeld zijn weergegeven. 
De volgende gegevens uit het artikel van Fornallaz, 
zijn ook voor dit artikel gebruikt. 

De aanduiding van de beeldjes voor arbeidster F 
40—67. 

De aanduiding van de beeldjes voor arbeidster D 
578—605 


de gemiddelde tijd 


per buisje voor arbeidster F . 41,3 mmin. 
voor arbeidster D. . 69,4 mmin. 

Het verpakkingsmateriaal en de gebruikte hulpmid- 

delen hebben de volgende afmetingen: 

buisjes 

opslagbak voor buisjes 

carton voor etiketten 


15mmeox 70mm lengte 
600mm x500mm 
600mm x500mm 
Ter verduidelijking van de opstelling van de hulp- 
middelen volgen hier cen tweetal schetsjes. 


























M.T.M.-analyse van de beelden 


Uitgaande van de filmbeelden kan de hier volgende 
M.T.M.-analyse cpgesteld worden. 

Daar de op de foto’s vcorkomende bewegingen niet 
overeenstemmen met de gemiddelde afstanden waar- 
over de bewegingen tijdens het werk plaatsvinden, 
zal daarna een analyse wordcn gegeven waarbij met 
deze gemiddelde afstanden voor de bewegingen wel 
rekening is gehouden. In vervolg daarop zal ge- 
tocnd worden hoe iemand, die M.T.M. beheerst, de 
werkplaats, met behoud van dezelfde etiketteer- 
methode, zou inrichten. 


Analyse van de filmbeeldjes van arbeidster F 
(Nr 40—67). 











BEELD Beweg. Beweg. BEELD 
Regel Nr mmin.| TMU| linker} TMU] rechter Nr mmin.| TU 
hand hand 

1 | 40 4.23m5B | 40-43 | 3 | 5.0 

2 40-49 9 15.0} R30D 14.0 

3 . 43-46 3 

4 49 G5 1?) 

5 Gc2) |15.4|R 35 D| 49-58 | 9 | 15.0 

6 ie) G5 58 

7 15.0}m4 cc | 58-67] 9 | 15.0 

8 

4 Totaal| 52.1 40-67 27 45.0 





























Bij de analyse zijn de nummers van de beeldjes ver- 
meld, waardoor het mogelijk wordt de analyse met 
de beelden te vergelijken. Natuurlijk zijn de aan- 
gcgeven bewegingen niet altijd tegelijk met het des- 
betreffende beeld geéind'gd. 

Ter verduidelijking van het bewegingspatroon kan 
het volgende ss gezegd: 


Regel 1: In een deel van de tussenruimte tussen 
bceld 40 en 43 strijkt de duim van de rechterhand 
het etiket glad, terwijl de linkerhand cngeveer bij 
beeld 41 of 42 het buisje loslaat. 


Regel 2 + 3: Nu reikt de linkerhand naar de op- 
slagbek voor de buisjes, terwijl de rechterhand het 
geétiketteerde buisje van het lichaam af beweegt en 
in de bak laat vallen. 


Regel 4: De linkerhand raakt nu het buisje in de 
opslagbak. Opgemerkt dient te worden, dat de 
rechterhand tussen de beeldjes 43 en 49 bijna op 
dezelfde plaats gebleven is, dus op het aanraken 
van het buisje door de linkerhand gewacht heeft. 


Regel 5: Terwijl de aandacht van de arbeidsters 
zich nu richt op het etiket dat genomen moet wor- 
den en de rechterhand naar dit etiket wordt bewo- 
gen, grijpt de linkerhand automatisch meerdere 
buisjes. 


Regel 6: De rechterhand raakt het etiket. 


Regel 7 + 8: Etiket en buisje worden nu voor het 
lichaam gebracht, waarbij een buisje tussen duim en 
wijsvinger zo wordt vast gehouden, dat het opplak- 
ken van het etiket op de juiste plaats mogelijk wordt. 


Regel 9: Deze regel geeft aan het totaal aantal 
T.M.U.’s (tijdeenheid voor M.T.M.: 1 T.M.U. = 





Gedeelten uit de film met opnamen van arbeidster F. 








Gedeelten uit de film met opnamen van arbeidster D. 





0,0006 min.) die het resultaat zijn van de M.T.M.- 
analyse, daarnaast wordt aangegeven de tijd voor 
de tussenruimte tussen de beeldjes 40 en 67 in 
T.M.U.’s en mmin. 

De M.T.M.-analyst geeft als resultaat 52,1 T.M.U., 
die in een tijd van 45,0, T.M.U. worden uitgevoerd, 
zodat het tempo van de arbeidster 116% was. Dit 
zou erop kunnen wijzen, dat bij het schatten van 
een prestatie voor deze arbeidster voor vaardigheid 
cngeveer 100% geschat is, zodat de prestatie van 
117%, die in het artikel van Fornallaz gegeven 
wordt een uitvloeisel is van het tempo waarmee ge- 
werkt is. 

Uit de analyse blijkt echter ook, dat een belangrijk 
deel van het werk niet op de filmbeeldjes is te zien, 
namelijk het richten en bevestigen van het etiket, 
want de beeldjes bevatten slechts een tijd van 27 
mmin., terwijl de gemiddelde tijd per buisje 41,3 
mmin. bedroeg. 


Analyse voor arbeidster D (beeld nr 578—605) 



































BEELD | Seweg. | Beweg. BEELD 
Regel Nr |mmin.| TMU) linker] TMU/ rechter Nr |mmin.| TMU 
hand | hand 
s | . 578 | 
e I 578 | 
3 |578-581| 3 5.0] BSB 
A } 
| 
5 |5€1-587| 6 |10.0 R22.5D|12.11/R1 
6 | 581-587 
7 | 
a 
9 | 
10 | G5 | 
"1 (2c2) /507-593| 18 |30.0 
42 393-596 
] 
14 | 53.3} 578-605 | 27 145.0 





Regel 1 + 2: De rechterhand voert de resterende 
bewegingen uit die nog nodig zijn voor het glad- 
strijken van het etiket en laat het buisje los. 


Regel 3 + 4: De linkerhand maakt een beweging 
opzij naar buiten en laat daarbij het buisje los. 


Regel 5—9: De linkerhand reikt naar de opslag- 
bak voor de buisjes, terwijl gedurende diezelfde tijd 
de rechterhand zich naar het schort beweegt, en 
daaraan afgeveegd wordt. 


Regel 10: De linkerhand raakt het buisje aan. 


Regel 11: Terwijl nu de rechterhand naar het 
etiket reikt, grijpt de linkerhand een buisje. 


Regel 12: Het etiket wordt aangeraakt ergens tus- 
sen de beeldjes 594 en 595. 


Regel 13: Voor het samenvoegen worden etiket en 
buisje voor het lichaam gebracht. 


Bij de werkmethode van arbeidster D valt het vol- 
gende op te merken: de tijd voor het reiken naar 
het etiket is voor arbeidster D korter dan voor ar- 
biedster F, hoewel volgens de beeldjes de afstand 
groter lijkt. De kortere reiktijd wordt echter ver- 


oorzaakt doordat de indeling van de werkplaats 
van arbeidster D het mogelijk maakt, deze reik- 
beweging als gecombineerde arm en lichaamsbewe- 
ping uit te voeren. Op grond hiervan is de voor de 
eweging vastgestelde tijd juist. (Dit is een van de 
vele regels die men voor de toepassing van het 
M.T.M.-systeem moet beheersen om goede resul- 
taten te bereiken). 
Het volgende wat opvalt is, dat de afveegbeweging 
gedurende de tijd voor het reiken naar de opslagbak 
van de buisjes wordt uitgevoerd. Vergelijkt men 
deze werkmethode met de methode die arbeidster F 
laat zien, dan ziet men, dat deze gedurende dezelfde 
reikbeweging met de andere hand alleen maar het 
buisje laat vallen en dan daarna deze hand rustig 
blijft wachten. Het afvegen kan in geen geval de 
oorzaak zijn van de meerdere tijd die arbeidster D 
nodig heeft ten opzichte van arbeidster F. 
Bovendien ziet men, dat arbeidster F bijna precies 
hetzelfde gedeelte van het werk als arbeidster D in 
de opeenvolgende beelden verricht heeft, dat wil 
zeggen dat het tempo waarmee ze gewerkt heeft 
ongeveer gelijk is aan dat van arbeidster D. 


M.T .M.-analyse van de werkplaats. 


Er is getracht uit de beelden en schetsen de gemid- 
delde afstanden voor de verschillende bewegingen 
vast te stellen. Voor het opplakken van de etiketten 
is door de schrijver van het artikel gebruik gemaakt 
van een analyse, die hij zelf in vele gevallen in de 
praktijk heeft waargenomen. Deze analyse is sterk 
afhankelijk van de door de bedrijfsleiding gestelde 


kwaliteitseisen. 


Regel 1 + 2: Het gladstrijken van het etiket ge- 
beurt in de meeste gevallen door het heen en weer 
bewegen van de duim. | 


Regel 3—9: Is gelijk aan de analyse van de beel- 
den regel 2—8. 


Regel 10: Het subtotaal geeft aan, dat de bij de 
opname gemaakte bewegingen korter waren dan de 
gemiddelde bewegingen. 


Regel 11: Dit is de analyse van het richten van een 
etiket op het buisje. 


Regel 12—20: De elementen voor het tweede 
buisje zijn gelijk aan de elementen voor het eerste 
buisje vastgelegd in de regels 1—11, met dit onder- 
scheid, dat het reiken naar de buisjes vervalt. 


Regel 21: Er is aangenomen, dat er gemiddeld 3,3 
buisjes per keer gegrepen worden. 


Voor een cyclus van 3,3 buisjes zijn dus 268,0 
T.M.U.’s nodig. Voor één buisje is dus nodig: 81,2 
T.M.U. = 48,6 mmin., terwijl de werkelijk gebruik- 
te tijd was 68,8 T.M.U. = 41,3 mmin. 


De uitkomst van een ,,prestatieberekening” is nu: 
voor de beeldjes 


52,1 T.M.U. x 100 % 31,3 mmin. x 100 % 


Ho = 116% 
45,0 T.M.U. 27,0 mmin. 6% 

voor het gehele werk 
81,2 T.M.U. x 100% __ 48,6 mmin. x 100% ~ 
= —_ Le = 119% 


68,8 T.M.U. 41,3 mmin. 








Analyse voor arbeidster F, 

















Regel | Linkerhand TMU | Rechterhand 
1 1.7 M2.5B 
2 4.2 uSB 
3 RLI 1.7 
4 R40D 16.8 
5 G5 0 
6 20.9 R55D 
7 ° G5 
= 23.5 M55C 
9 ae 
10 Sub-totaal 1-9 = 68.8 
1 P2ssD 25.3 P2SsD 
12 1.7 M2.5B 
13 4.2 MSB 
4 0 RL 2 
15 M10B 20.9 R55D 
16 aT 
17 262 
18 t+) G5 
19 M10C 23.5 mu55C 
20 P2ssD 25.3 P2SsD Sub-totaal 12-20=75.6 
21 98.3 1.3 x regel 12-20 
22 268.0 
23 81.2 TMU /ouisje 
48.6 mmin./ouisje 














Uit dit resultaat mag wel de gevolgtrekking worden 
getrokken, dat de aangenomen werkmethode voor 
het richten en opplakken van het etiket, inderdaad 
gevoled is. 


Analyse voor arbeidster D. 


























Regel | Linkerhand \ MU kechterhand 
1 1.7 M2.53 
2 4.2 M5B 
3 1°) RL 2 
4 M10B 6.8 
5 ar 
6 R40D 16.8 
7 
8 
9 
10 
1 G5 0 
12 | C@G2) 16.8 R40D 
13 ie) G5 
14 M40Cc 18.5 K40C 
1§ Sub-toteaal 64.8 TMU 
16 P2SSD <3-3 P2SSD 
17 90.1 TMU /buisje 
18 54.0 mmin/ouis je 

















Regel 1—14: Deze regels stemmen overeen met de 
regels 1—13 van de analyse der beelden. 


Regel 15: Het sub-totaal geeft aan, dat ook bij 
deze arbeidster op de beelden niet steeds de gemid- 
delde weg der bewegingen wordt gevolgd. 


Volgens bovenstaande analyse zou de tijd per buisje 
zijn: 90,1 T.M.U. = 54,0 mmin. De werkelijk ge- 


bruikte tijd was echter 115,7 T.M.U. = 69,4 mmin 


Als prestatie voor arbeidster D geldt: 
53,3 T.M.U. x 100% 








ri — ° 
voor de beelden: 50 TMU. 119% 
90,1 T.M.U. x 100% J 
voor het gehele werk: 115.7 TMU. 78% 


Deze beide prestatiecijfers tonen aan, dat arbeidster 
D waarschijnlijk veel te veel tijd nodig heeft voor 
het richten van het etiket, of dat zij het richten van 
het etiket nog niet beheerst, of dat zij het te precies 
wil doen. 

Indien men de beide analyses naast elkaar legt, dan 
valt het op, dat nu eens arbeidster F, dan weer 
arbeidster D de beste werkopstelling heeft of de 
beste volgorde van bewegingen maakt. Om zich de 
beste werkmethode voor de geest te halen, moet de 
waarnemer dus delen uit beide werkmethoden ne- 
men, en deze combineren. Het is echter zeer waar- 
schijnlijk dat ook de andere arbeidsters ergens in 
de door hen vertoonde werkmethode de beste me- 
thode vertonen, Zelfs na het meerdere malen be- 
studeren van films van diverse werkmethoden voor 
dezelfde bewerking, zal het nog zeer moeilijk zijn 
een beste werkmethode vast te stellen voor die be- 
werking. 

Wat ontbreekt en met tot nu toe bekende middelen 
nauwelijks te verwezenlijken is, is de vaststelling 
van de beste werkmethode uitgaande van het ge- 
geven: de met lijm bestreken etiketten liggen op 
een stuk karton en moeten met de hand op buisjes 
geplakt worden. 


De M.T.M.-analyse voor het werk 
dat uitgevoerd moet worden. 


Voorop gesteld wordt, dat geen pogingen zijn ge- 
daan tot methodenveranderingen te komen. Om een 
vergelijking met de beelden mogelijk te maken is 
aangenomen, dat het tegelijkertijd nemen van twee 
etiketten met wijs- en middelvinger niet in over- 
eenstemming is met de kwaliteitseisen die de be- 
drijfsleiding heeft gesteld, daar de mogelijkheid be- 
staat dat bij het richten van de etiketten toevallig 
lijm op het oppervlak van het etiket gesmeerd 
wordt. Verder is niet geprobeerd andere en betere 
methoden voor het uitvoeren van de gehele werk- 
methode (die er wel zijn) op te stellen. 

Nadat de analyses voor de arbeidsters F en D op- 
gesteld zijn en men daardoor inzicht heeft gekregen 
in de bewegingen die noodzakelijk zijn om de werk- 
methode uit te voeren, probeert men de wetten der 
bewegingseconomie toe te passen. In de eerste plaats 
valt op, dat de doos waarin de geétiketteerde buis- 
jes weggelegd worden veel te groot is. Indien men 
hiervoor een kleinere doos (3) zou nemen, dan zou 
de arbeidster kunnen zitten en deze doos (bv. 
300 X 150 X 150 mm) op schoot kunnen zetten. 
Na het etiketteren kan men dan het buisje eenvou- 
dig laten vallen. Daarna zou dan naar het voor de 
arbeidster op tafel liggende carton met de etiketten 
gereikt kunnen worden en zou een etiket kunnen 


worden opgepakt. De buisjes liggen bij de vertoon- 
de werkmethode netjes in rijen in een bakje, waar- 
door men, om meerdere buisjes tegelijk van het ein- 
de van een rij te kunnen nemen, ver moet reiken. 
Als de buisjes niet zo netjes in rijen in een kleiner 
doosje zouden liggen, waardoor kon worden voor- 
komen dat voor het grijpen van de buisjes een con- 
centratie eisende beweging nodig is, dan zou de 
mogelijkheid bestaan één of meer buisjes tegelijk 
gedurende het oppakken van het etiket te nemen. 
Hierdoor zou bovendien worden bereikt dat gemid- 
deld over een kortere afstand gereikt zou moeten 
worden. 

Dit voorraaddoosje (2) zou bv. op een kruk ter 
hoogte van het doosje dat de arbeidster op schoot 
heeft, gezet kunnen worden en zou hier tevens zo 
dicht mogelijk aan moeten grenzen. Als dan boven- 
dien nog het doosje schuin opgesteld zou worden, 
rollen de buisjes vanzelf in de richting van de ar- 
beidster, zodat de afstand waarover de reikbewe- 
ging plaatsvindt steeds zo klein mogelijk en tevens 
constant blijft. Ook de plaat carton (1) op de tafel 
zou iets hellend opgesteld kunnen worden. De 
werkplaats zou er dan als volgt uit moeten zien: 























Analyse voor het grijpen van één buisje tegelik. 
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Ongetwijfeld kan ook bij deze opstelling van de 
werkplaats met de linkerhand meer dan één buisje 
tegelijkertijd worden gegrepen. Daar de buisjes ech- 
ter niet netjes geordend liggen, is het in verband 
met de noodzakelijkheid, de dopjes van de buisjes 
bij het etiketteren steeds in dezelfde richting te heb- 
ben, wel gewenst, niet meer dan twee buisjes tege- 
lijkertijd op te nemen, daar anders het bewegings- 
patroon van de linkerhand, namelijk het op de juiste 
wijze tussen duim en wijsvinger brengen van het 
buisje, niet kan worden uitgevoerd in de tijd, waar- 
in de rechterhand het etiket als voorbereiding voor 
het opplakken bij het lichaam van de arbeidster 
brengt. 


Analyse voor het grijpen van twee buisjes 
tegelykertid. 


1.7 M 2.5 8B 
4.2 M5B 
1?) RL 2 
19.6 R 50 D 
ie) G5 
18.0 M50 C 





P 2 SSD 25.3 P 2 SSD 
1.7 M 2.5 8B 
4.2 uS5B 
(a) RL 2 
14.0 R30D 
G5 
si 15.0 M30C 
P 2 SsD 25.3 P2ssD 
129.0 TMU 
per buisje| 64.5 TMU = 
38.7 mmin. 








Zoals men ziet, geeft deze methode geen wezenlijke 
voordelen, terwijl zij daarentegen veel meer oefe- 
ning vereist. Als namelijk het oppakken van twee 
buisjes en het in de juiste richting brengen voor het 
opplakken van het juiste etiket, niet met de aan- 
gegeven bewegingen gelukt, dan moet de rechter- 
hand wachten, dat wil zeggen dat de beweging van 
de linkerhand op dat ogenblik bepalend voor de 
tijd is. Anderzijds bespaart dit tweede bewegings- 
patroon spierkracht, daar de linkerhand minder be- 
wegingen behoeft te maken, dan bij het grijpen van 
één buisje tegelijk. 


Vergelijking van de M.T.M.-analyse 
met de prestatiebasis. 


De tijd die arbeidster F volgens de M.T.M.-analyse, 
bij de door haar gevolgde werkmethode, nodig zou 
hebben bedroeg: 48,6 mmin. per buisje en voor de 
nu gevonden beste werkopstelling 38,7 mmin. per 
buisje. 


Er blijkt dus een mogelijkheid tot besparing van 
9,9 mmin. = pl.m. 20°/o (deze besparing wordt 
iets kleiner, door het feit dat het kleinere doosje 
met buisjes iets vaker geleegd moet worden, deze 
tijd is per buisje zeer gering). Arbeidster F zou, in- 
dien zij haar eerder berekende tempo van 118 °/o 
zou kunnen handhaven bij een nieuwe werkopstel- 
ling een werkelijke tijd nodig hebben van: 


38,7.mmin. __ : 
118% 32,8 mmin. 

Vergelijkt men de werkelijk door arbeidster F be- 
nodigde tijd van 41,3 mmin., met de tijd die vol- 
gens de M.T.M.-analyse bij een nieuwe werkopstel- 
ling mogelijk zou zijn, dan wordt een prestatie ge- 
vonden van: 

38,7 mmin. x 100% 


9 
41,3 mmin. 94% 


tegen de gemiddeld geschatte prestatie van 117 °/o. 








Conclusies: 


Het onbevredigende van de huidige methode voor 
prestatiebepaling wordt door deze verschillen dui- 
delijk onderstreept. Het verder voortschrijden van 
de tot nu toe gevolgde weg zal, hoeveel onder- 
zoekingen men ook nog zal verrichten en hoeveel 
proeven men ook nog zal nemen, gemiddeld geen 
wezenlijke verbeteringen van de resyltaten tenge- 
volge hebben. De kwaliteit van het prestatieschat- 
ten zal steeds in hoge mate blijven afhangen van 
het feit, in hoeverre de bij de waarnemingen ver- 
toonde werkmethode de ,,beste’? werkmethode be- 
nadert. Indien de beste werkmethode werkelijk 
wordt uitgevoerd, wat in grensgevallen kan voor- 
komen, dan moet de normaaltijd, bepaald met 
M.T.M. en die bepaald met behulp van tijdstudie 
eventueel gecorrigeerd met de temposchatting, over- 
eenstemmen. 

De met behulp van prestatieschatting gevonden nor- 
maaltijd heeft slechts zolang waarde, als de door 
de arbeiders gebruikte verschillende werkmethoden 
niet door een of andere nieuwe verbeterde methode 
worden vervangen. De hulpmiddelen waarvan de 
tijdstudiemensen tot nu toe gebruik kunnen maken 
zijn van dien aard, dat de kleine verbeteringen in 
de methode nauwelijks opgemerkt worden en dat 
in verband daarmee ook geen veranderingen in de 
normaaltijden plaatsvinden. 

Beziet men de waarde van de normaaltijden in het 
algemeen, dan moet worden geconstateerd, dat bij 
al deze ,,reserve ten opzichte van de methode” in 
acht moet worden genomen. Goede normaaltijden 
in een bedrijf betekenen: gelijke mogelijkheden tot 
oververdienste voor iedere arbeider bij gelijke in- 
spanning. 

,De reserve ten opzichte van de methode”, die voor 
ieder soort werk verschillend is, zal door de arbei- 
ders niet in gelijke mate bij alle soorten werk kun- 
nen worden benut, daar het benutten van deze reser- 
ves afhangt van de intelligentie van de afzonder- 
lijke arbeider, het toevallig vinden van verbeterin- 
gen en nog een aantal andere factoren. In de loop 
van de tijd kan op grond van kleine verbeteringen 
in de methode, die door de arbeiders zelf worden 
ingevoerd, het in de beginne goed functionnerende 
tariefsysteem in een slecht daglicht komen te staan 
en wantrouwen van de arbeiders tot gevolg hebben. 
Deze aan iedere ervaren arbeidsanalyst bekende ge- 
varen, zijn door het gebruik van M.T.M. te om- 
zeilen. Met behulp van M.T.M. is het mogelijk beide 
handen op de meest economische wijze met elkaar 
te laten samenwerken, daar het M.T.M.-systeem ant- 
woord geeft op de vraag, welke soort bewegingen 
door de gemiddelde arbeider met beide handen ge- 
lijktijdig kunnen worden uitgevoerd, en welke niet. 
Door toepassing van de M.T.M.-regels is bijna iedere 
werkmethode te verbeteren. De als de beste erkende 


methode kan in code worden vastgelegd, zodat de 
beoordeling van het werk bij een arbeider niet meer 
noodzakelijk is. Nog groter voordeel is echter, dat 
de aan een tarief ten grondslag liggende werkme- 
thode op eenvormige wijze is beschreven, namelijk 
door middel van een codering. Vindt in afwijking 
daarvan de arbeider een verbeterde methode, wat 
helemaal niet onmogelijk is, dan kan men met be- 
hulp van een analyse nauwkeurig de door deze voor- 
gestelde methode te bereiken besparingen berekenen. 
Hierdoor is tevens de grondslag voor de waardering 
van de verbetering verkregen en is het mogelijk ge- 
worden een op feéle basis gewaardeerde premie voor 
de methodeverbetering uit te keren. Aan een ver- 
andering van het tarief staat nu ook niets meer in 
de weg, daar niet de verandering van de tijd primair 
is, maar de verandering van de werkmethode. Het 
instrueren van de nieuwe werkmetnode aan de ar- 
beiders wordt sterk vereenvoudigd door de vorm 
waarin deze methode is vastgelegd. Door toepassing 
van deze nieuwe werkmethode bestaat dan de mo- 
gelijkheid, om bij gelijkblijvend tempo en gelijk- 
blijvende inspanning een even grote premie als te- 
voren te verdienen. 


Er zijn natuurlijk industrieén waar de inhoud van 
een aantal werkzaamheden sterk kan variéren, 
waardoor de bepaling van de normaaltijd met be- 
hulp van M.T.M. moeilijk zal zijn; men denke bij- 
voorbeeld aan bepaalde onderdelen van de levens- 
middelenindustrie. Toch zal ook daar de toepassing 
van M.T.M. een verbetering van de werkplaatsen 
en gelijkschakeling van de methoden tot gevolg 
hebben. 

In het voorgaande is slechts gewezen op het voor- 
deel dat M.T.M. heeft met betrekking tot een klein 
onderdeel van de tijd- en bewegingsstudie. De toe- 
passing van M.T.M. heeft nog op vele andere pun- 
ten voordeel. 

De bedoeling van dit artikel was echter met behulp 
van een compleet voorbeeld te tonen, waartoe de 
toepassing van M.T.M. kan leiden. Dit is van des 
te groter belang, daar de mededeliagen die tot nu 
toe over M.T.M. zijn verschenen door onbekendheid 
met het systeem weinig licht hebben verschaft. 
Om M.T.M. te kunnen toepassen, is een verregaan- 
de theoretische opleiding en een niet minder korte 
practische oefenperiode onder deskundige leiding 
noodzakelijk. Aan het einde van deze oefenperiode 
zal ieder, die in het begin zijn M.T.M.-analyse niet 
vertrouwde en zich met een stophorloge controleer- 
de juist het omgekeerde gaan pa hij zal dan de 
met een horloge opgenomen tijd met M.T.M. con- 
troleren, dat wil zeggen: hij is methodebewust ge- 
worden. Dit zal tot een verhoogde productiviteit in 


het bedrijf en tot goede menselijke verhoudingen 
leiden. 
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MTM and ACHIEVEMENT VALUATION 


By 


Dipl. Eng. P. Siegel 
Staff functionary of the Unilever N. V. Hamburg 


A contribution to a better solution for the 
problem of achievement valuation. 


Introduction: 


With the help of some examples, an application 
of MTM will be examined, and a conclusion, in 
relation to achievement valuation will be laid 
down. 


The examination of the application of MTM is 
important, as the judgment of the MTM system 
in Europe is generally based on familiarity with 
the published charts and on the MTM book of 
Maynard, Schwab and Stegemerten. 


Worked out samples, such as the following, can 
make it clear to the industry what can be ob- 
tained by applying MTM. Samples chosen are 
the label processes, which were discussed in the 
article of Paul F. Formallaz in Zurich and 
which are published in Industrielle Organization 
dated September, 1952, under the title of Valua- 
tion of Achievements With the Aid of Film. 





The problem of achievement valuation 





One of the most difficult parts of time study 
work is achievement valuation. 


To calculate an achievement is one of the foun- 
dations upon which the determination of standard 
times rests. As this part is not based upon 
facts, but upon the human opinion, isn't that the 
strongest part of standard time determination? 


Many investigations have been made with the pur- 
pose of giving more foundation to this, probably 
the weakest part of time study. 


The solutions found up to now for the problem of 
achievement valuation 








We prefer to make clear what generally is under- 
stood as normal. In this organization bureau 
the idea one has about normal rests upon an in- 
tensive exercise of all co-operators. The idea 
these co-operators have of normal averages quite 
well as long as the studies taken are in the same 
factory and among the same operators. Even if 
only one of these workers uses the "best method" 
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of performing the work, generally the results 
will be a correct determination of the normal 
time. If, however, this "best work method" does 
not occur, then it is doubtful if, with the expedi- 
ents known up to now, such as the stopwatch, 
therbligs of Gilbreth, and the representation ca- 
pacity, the best work method in all cases will be 
found by time study engineers. 


Why is it then that this achievement valuation is 
so difficult and why have the results of the inves- 
tigations up to now been very unsatisfactory? The 
problem of achievement valuation consists of two 
factors, one of which has to be expressed by a 
number, namely: 

1. The judgment of the tempo with which the 
work is being performed. 
The judgment of the skill with which the 
work is being performed. 


2. 


The judgment of the work tempo is not so diffi- 
cult to learn, as there is great agreement re- 
garding normal-tempo. The judgment of the skill 
with which the work is being performed is yet 
again to be split up into two factors: 


2a The judgment in how far the displayed work 
method deviates in percent from the best 
method the observer visualizes, and 

2b The judgment of the measure of practice of 
the worker. 


The first mentioned factor is the most important 
one here. In practice this judgment is mostly 
based upon a work method the observer has seen 
in practice and which he thinks is the best. In 
many cases, however, it will be a question if 
this "best method" the observer has in mind, 
really is the best work method. In practice it 
is often found that the observer, to get an idea 
about the best work method, for the first part 
chooses the performance displayed by worker A, 
and for the second part chooses the performance 
displayed by worker B, and so on, as he finds 
this is the best one. 


All described factors for this have to be decided 
quickly. Nobody, no matter how much experi- 
ence he has, will dare to assert that the number 
he writes down is absolutely correct. On the 
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other hand, it is not certain that the judgment 
that lies farthest from the average values of all 
judgments really is the worst. In the continua- 
tion of this article, we will try to fix the judg- 
ment to find an exact answer. 


The chosen example 





The label work as described in the article of 
Formallas has been taken as an example because 
this investigation has been described very thor- 
oughly and the results are presented in an un- 
prejudiced manner. 


The following data from the article of Formallas 
are also used for this article: 


The indication of the pictures for worker F 


40 - 67 

The indication of the pictures for worker D 
578 - 605 

The average time per tube for worker F 


POETS ce cUE eS reste tk set eRasees 41.3 mmin. 
The average time per tube for worker D 
BO a Ee ee ee 69.4 mmin. 


The wrapping material and the articles have the 
following measurements: 


as Sane cae ee 15 mm ¢ x 70 mm length 
Storage box for tubes 600 mm _ x 500 mm 
Carton for labels.... 600 mm x 500 mm 


To elucidate the boxing of the articles we pre- 
sent two schedules. 


























MTM analysis of the pictures 





To start from the film pictures, the following 
MTM analysis can be made up. 


As the movements occurring on the photos do 
not correspond with the average distances over 
which the movements take place during the work, 
an analysis will be given by which these average 
distances for the movements are taken into ac- 
count. In addition to this, it will be shown how 
some one who applies MTM would arrange the 
workshop retaining the same label method. 


Analysis of the film pictures of worker F 


(Nr 40 - 67). 














BEELD Beweg. Beweg. BEELD 
Regel Nr mmin.| TMU| linker} TMU] rechter Nr mmin.| TB 
hand hand 

1 | 40 4.2}m5 8 | 40-43 | 3 | 5.0 

2 | 40-49 | 9 |15.0]R30D | 14.0 

3 R 43-46 | 3 

4 | 49 G5 0 

5 Goa) | 15.4)R 35D] 49-58] 9 | 15.0 

6 o |c5 58 

7 15.01m4 cc | 58-67] 9 |15.0 

8 

9 Totaal| 52.1 40-67 | 27 | 45.0 





























The number of the pictures are given by the 
analysis through which it will be possible to 
make a comparison. Of course, the recorded 
movements do not always end at the same time 
as the picture in question. To elaborate on the 
movement pattern the following can be said: 


Rule 1: In a part of the interval between pic- 
tures 40 and 43 the thumb of the right hand 
smooths down the label while the left hand, ap- 
proximately by picture 41 or 42, releases the 
tube. 


Rule 2 & 3: Now the left hand reaches over to 
the storage box for the tubes, while the right 
hand moves the labeled tube away from the body 
and drops it into the box. 


Rule 4: The left hand now touches the tube in 
the storage box. It needs attention and the right 
hand between pictures 43 and 49, has remained 
almost in the same place, thus, has waited for 
the touch of the tube by the left hand. 


Rule 5: While the attention of the worker now 
aims at the label that has to be taken, and the 
right hand is being moved to this label, the left 
hand automatically grasps several tubes. 

Rule 6: The right hand touches the label. 

Rule 7 & 8: Label and tube are now being 
brought in front of the body by holding a tube 
between thumb and index in such a way that past- 


ing the label to the correct spot is made possi- 
ble. 


Rule 9: This rule registers the total number 
TMU's (Time unit for MTM: 1 TMU = 0.0006 
min.) which are the results of the MTM analy- 
sis; next to that is registered the time for the 
interval between pictures 40 and 67 in TMU's 
and mmin. 


The MTM analysis gives a result 52.1 TMU, 
which was performed in a time of 45.0 TMU, so 





Gedeelten uit de film met opnamen van arbeidster F. ‘ 











Gedeelten uit de film met opnamen van arbeidster D. 
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that the tempo of the worker was 116%. This 
could show that by the valuation of an achieve- 
ment for this worker for skill is rated about 
100%, so that the achievements of 117% given in 
the article of Formallas is an outcome of the 
tempo which is worked. It seems, however, 
from the analysis, that an important part of the 
work is not seen on the film, namely, aiming 
and attaching of the label, as the pictures com- 
prehend only a time of 27 mmin., while the av- 
erage time per tube comprehended 41.3 mmin. 


Analysis for worker D (Pictures Nr 578 - 605). 











BELLbD BSeweg. Beweg. BEELD 
Regel Nr |mmin.| TMU;linker| TMU} rechter Nr |mmin.| TMU 
hand hand 

1 1.7|/M2.5B 578 

2 0) R1 2 578 

3 578-581 3 5.0} MS5B 4.2 

4 

3 521-587 6 10.0)R22.5D 

6 581-587 

7 | 

8 

9 

10 

17 587-593 18 |30.0 

12 593-596 








596-605 


= 
vw 





























ee) 
| 


53.3 578-605 27 | 45.0 


Rule 1 & 2: The right hand performs the re- 
maining movements that are necessary for 
smoothing the label and releases the tube. 


Rule 3 & 4: The left hand makes a movement 
outwards to the side and releases the tube. 


Rule 5-9: The left hand reaches for the stor- 
age box for the tubes, while during that same 
time the right hand moves to the apron and is 
wiped off. 
Rule 10: The left hand touches the tube. 


Rule 11: While the right hand now reaches for 
the label, the left hand grasps a tube. 


Rule 12: The label is being touched somewhere 
between pictures 594 and 595. 


Rule 13: Label and tube are being brought in 
front of the body in joining them together. 


By the work method of worker D the following is 
observed; the time to reach for the label for 
worker D is shorter than for worker F, though 
according to the pictures the distance seems 
larger. The shorter reach time, however, is 
caused because the classification of the workshop 
of worker D makes it possible to perform this 
reach movement as a combined arm and body 
movement. On this ground the determined time 


Rule 11: 


for this movement is correct. (This is one of 
the many rules one has to utilize for the applica- 
tion of the MTM system in obtaining good re- 
sults.) What we notice is that the wipe off move- 
ment is being performed during the time to reach 
for the storage box of the tubes. If one com- 
pares this work method with the method worker 
F uses, then one sees that this worker during 
the same reach movement with the other hand 
only drops the tube and then the hand waits pa- 
tiently. 


The wiping-off can in no manner be the cause of 
the greater time worker D needs as regards 
worker F. Moreover, one can see that worker 
F has performed almost exactly the same part of 
the work as that of worker D in the following 
pictures; that means to say that the tempo with 
which she has worked is about the same as that 
of worker D. 


MTM Analysis of the workshop 





From the pictures and sketches it has been at- 
tempted to determine the average distances for 
the different movements. For pasting the labels 
the author of the article made use of an analysis 
he observed himself in many cases in practice. 
This analysis depends very strongly on the quality 
demands arranged by the work management. 


Rule 1 & 2: Smoothing out the label happens in 
most cases by moving the thumb back and forth. 


Rule 3-9: Equals the analysis of the picture 
rule 2-8. 
Rule 10: The sub-total shows that the movements 


made by the survey were shorter than the aver- 
age movements. 


This is the analysis of directing a 
label on the tube. 


Rule 12 - 20: The elements for the second tube 
are equal to the elements for the first tube, laid 
down in rules 1- 11, only with this distinction 
that reaching for the tube decreases. 


Rule 21: It has been accepted that an average of 


3.3 tubes per time are being grasped. 


Thus for a cycle of 3.3 tubes 268.0 TMU's are 
needed. Thus for one tube 81.2 TMU is needed 
or 48.6 mmin., while the real used time was 
68.8 TMU or 41.3 mmin. 


The solution of an "achievement calculation" is 
now possible for the pictures: 


52.1 TMU x 100% ,, 31.3 mmin. x 100% _ s16g 


or 





45.0 TMU 27.0 mmin. 
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for the whole work (complete work): Rule 15: The sub-total shows that also with this 
worker in the pictures the average method is not 
always followed. 


81.2 TMU x 100% 48.6 mmin. x 100% _ 






























































68.8 TMU of “41. 3 mmin. “ve 
According to the above analysis the time per tube 
Analysis for worker F would be: 
Regel | Linkerhana | TMU | Rechterhand 90.1 TMU = 54.0 mmin. The real used time, 
however, was 115.7 TMU = 69.4 mmin. 
1 1.7 M2.5B 
2 4.2 As achievement for worker D: 
3 RL! 1.7 @L 2 
4 R40D 16.8 ; . 53.3 TMU x 100% _ 
M Ky ‘ for the pictures: 45-0 TMU = 119% 
6 | Geb 20.9 R55D 
0 G5 
: Ba0c 23.5 | ssc for the complete work: 90.1 TMU_x 100% _ 78% 
@ a 115.7 TMU 
0 Odented ho 0.8 Both these achievement figures show that worker 
" p2ssD 25.3 p2ssD D probably uses far too much time for aiming 
the label, or that she does not yet control the 
= = " aiming of the label, or that she wants to do it 
“4 0 RL 2 too precisely. If we lay both analyses next to 
15 M10B 20.9 R55D one another, then we notice that first worker F, 
16 RET then worker D has the best work disposition or 
A 262 makes the best order of movements. To put the 
t ts be . a best work method before his mind's eye, the ob- 
20 P28sD 25.3 | Pessp Sud-totesl 12-20075.6 Server thus has to take parts from both work 
methods and combine them. It is, however, very 
21 98.3 1-3 3 segel 18-80 likely also that other workers somewhere show 
- ee the best work method. Even after studying the 
23 81.2 TMU /ouisje : z : 
48.6 unin. dietege films of various work methods several times for 
the same process, it still will be very difficult 
to determine a best work method for that process. 
From this result we may well draw the conclu- What is lacking up to now, is the determination 
sion that the accepted work method for aiming of the best work method starting from the data: 
and pasting the label, indeed has been followed. The glue besmeared labels lay on a piece of card- 
board, and parting by hand on the tubes. 
Analysis for worker D 
The MTM analysis for the work that has to be 
Regel | Linkerhand ‘MU | Rechterhand performed 
1 1.7 M2.53 Suppose that no attempts have been made to come 
2 4.2 uSB to method changes. To make a comparison pos- 
3 0 abe sible with the pictures, it is assumed that taking 
. pea m7 two labels at the same time with index and mid- 
6 RAOD 16.8 dle finger can not be reconciled with the quality 
+ demands management has arranged, as there is 
8 the possibility that by aiming the labels, glue ac- 
9 cidentally is being smeared on the upper surface 
+ = es F of the label. Besides, no attempt has been made 
12 | Cea) 16.8 — to draw up other and better methods for the per- 
13 | 0 G5 formance of the whole work method. 
14 M40C 18.5 K40C 
After the analyses for workers F and D have 
Ke p2ssp 25.3 possp ee eee been made and because one has obtained an in- 
sight into the movements necessary to perform 
id ~ CeVistvge the work method, an attempt is being made to 
18 54.0 mmin/ouisje 














apply the laws of motion economy. 


In the first place we notice that the box in which 
Rule 1- 14: These rules agree with the rules the labeled tubes are put away is much too big. 
1-13 from the analysis of the pictures. If we should take a smaller box (3) for this, then 
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the worker could sit down and put this box (for 
instance 300 x 150 x 150 mm) on her lap. After 
labeling, the tube simply could then be dropped. 
Thereafter, one could reach for the carton with 
labels that lie on the table in front of the work- 
er and a label could be attached. 


The tubes in the work method lie neatly in rows 
in a small box; to be able to take more tubes at 
the one time at the end of a row, one has to 
reach far. If the tubes were not so neatly in 
rows in a small box, and grasping the tubes in 
a_confined movement is necessary then, there 
would be the possibility of taking one or more 
tubes at the same time while taking up a label. 
Moreover, because of this, it could be arranged 
that, on an average, reaching would be done 
over a shorter distance. This reserve box (2) 
could, for instance, be put on a stool about the 
same height as the small box the worker has on 
her lap, and at the same time would have to be 
as close as possible to this. If then, the box 
would be tilted, the tubes would roll off them- 
selves in the direction of the worker, so that the 
distance over which the reach movement takes 
place, remains always as small as possible and 
at the same time constant. Also, the piece of 


cardboard (1) on the table could be tilted a little. 


The work place would have to look then like the 
following: 


























Undoubtedly, also, by this set-up of the work 
place, the left hand can grasp more than one 
tube at a time. As, however, the tubes are not 
arranged very orderly, it is of necessity to have 
the caps of the tubes, while labeling, always in 
the same direction. It is wise not to pick up 
more than two tubes at the same time, as other- 
wise the motion pattern of the left hand, namely, 
bringing the tube in the correct manner between 
thumb and index finger cannot be performed in 
the time in which the right hand brings the label 
near the body of the worker. 


Analysis for grasping two tubes at the same time 





As we see, this method does not give essential 
advantages, while on the other hand it demands 
more motion. If picking up two tubes and bring- 
ing them in the correct direction for pasting the 
correct label is unsuccessful with the recorded 
movements, then the right hand has to wait. 
That means to say, that the movement of the left 
hand is definite for the time. On the other hand 
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this second movement pattern saves muscle power, 
as the left hand has to make less movements than 
by grasping one tube at a time. 


1.7 M 2.5 8B 
4.2 M5B 
te) RL 2 
19.6 R 50 D 
te) G5 
18.0 M50 C 











‘P2ssp | 25.3 P 2 SSD 
1.7 M 2.5 8B 
4.2 MSB 
ft) RL 2 
G5 
HY 15.0 M30C 
P 2 SsD 25.3 P2SsD 
129.0 TMU 
per buisje| 64.5 TMU = 
38.7 mmin. 


Comparison of the MTM Analysis with the achieve- 





ment basis 


The time worker F would need, according to the 
MTM analysis by the work method followed by 
her, amounted to: 38.7 mmin. per tube. 


Thus there seems to be a possibility of saving 
9.9 mmin. = pl.m. 20% (this saving becomes a 
little smaller because of the fact that the smaller 
box with tubes has to be emptied somewhat often- 
er, this time per tube is very inconsiderable). 
Worker F should, in case she could keep up with 
her previous calculated tempo of 118%, by a new 
work plan need a real time of: 


38.7 mmin. _ : 
ti8 32.8 mmin. 

We compare the time of 41.3 mmin. really need- 

ed by worker F with the time that, according to 

the MTM analysis could be possible with a new 

work plan, then an achievement is found of: 


38.7 mmin. x 100% _ 
41.3 mmin. = 94% 





with the average valuated achievement of 117%. 
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Conclusions: 


The difficulties of the present-day methods for 
achievement valuation is underlined because of 
these differences. Continuation of the means fol- 
lowed until now, no matter how many investiga- 
tions there will be made, and no matter how 
much proof submitted, will have on an average 
no real improvement of the results. 


The quality of achievement valuation will always 
to a large extent be based on the fact, how close 
the work method shown by observation compares 
with the "best" work method. In case the best 
work method is really performed, which can hap- 
pen in limited cases, then the normal time de- 
termined with MTM has to correspond with the 
one determined with the help of time study, pos- 
sibly corrected with the tempo valuation. The 
normal time found with the help of achievement 
valuation has value only as long as the different 
work methods used by the workers will not be 
replaced by one or another new improved method. 
The expedients the study people can make use of 
until now are such that the small improvements 
in the method are hardly noticed and in connec- 
tion with this, no changes in the normal time 
take place. 


If we look at the value of the normal times gen- 
erally, then we have to state that all this "re- 
serve as regards the method" has to be ob- 
served. Good normal times in a business mean: 
equal possibilities for incentives for every work- 
er at equal effort. 


"The reserve as regards to the method," which 
is different for each kind of work, can not be 
utilized by the workers in equal extent by all 
sorts of work, as utilizing these reserves depend 
on the intelligence of the individual worker, find- 
ing improvements, and in other facts. In the 
course of time on grounds of small improve- 
ments in the method, which are being introduced 
by the workers themselves, the cost system, 
which functioned well in the beginning, can come 
in bad light. Distrust of the work analysts can 
be avoided with the use of MTM; with the help of 
MTM it is possible to let both hands work to- 
gether in the most economical way, as the MTM 
system gives an answer to the question; which 
kinds of movements can be performed by the 
average worker with both hands at the same time, 
and which ones can not. 


By applying the MTM rules almost every work 
method can be improved. The best acknowledged 


method can be set forth in code so that judgment 
of the work by a worker is no longer necessary. 
A greater advantage, however, is that as a cost 
reduction technique, the work method is de- 
scribed in a single way, namely; by means of a 
code. If the worker deviates from that to a 
more improved method, which by all means is 
not impossible, then with the aid of analysis we 
can accurately calculate savings to be attained by 
means of this proposed method. Because of this, 
the basis for the appreciation of the improve- 
ment has been obtained at the same time and it 
has become possible to pay out on a real basis 
the appreciated premium for the method improve- 
ment. A change in the cost is possible, since 
the changes in the time are not primary, but the 
changes of the work method are. Instructing the 
new work method to the workers is greatly sim- 
plified because of the form in which this method 
has been laid down. By applying this new work 
method there is the possibility with equal tempo 
and equal effort to earn a premium as great as 
before. 


Of course, there are industries where the con- 
tents of a number of operations vary strongly. 
Because of this the determination of the normal 
time with the help of MTM will be difficult; we 
think for instance, of certain parts of the food 
industries. Yet, also, there, the application of 
MTM will have equalization of the methods. 


In the preceding only the advantage MTM has in 
relation to a small part of the time and move- 
ment study has been pointed out. Application of 
MTM has advantages in many other ways. 


The intention of this article, however, was that 
with the help of a complete sample it would be 
shown to what the application of MTM can lead. 
This is of all the more importance, since until 
now, because of unfamiliarity with the system, 
little information has been published. 


To be able to apply MTM, an extreme theoreti- 
cal training and an equal practical experience 
period under expert leadership is necessary. 


At the end of this experience period, everyone 
who at the start did not trust his own MTM analy- 
sis and checked himself with a stopwatch will do 
just the other way around; he then will check his 
time study with MTM. He will have become 
method conscious. 


This will lead to an increased productivity in 
business and to good human relations. 


—7— 
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APPLICATION I 


KEEPING INTEREST HIGH AFTER TRAINING 


By Ir. J. Maarschalk 


De laatste jaren zijn verschillende "Predetermined 
time systems" tot praktische bruikbaarheid ont- 
wikkeld. De aanwezigheid der technische mid- 
delen heeft dit mogelijk gemaakt. Men kan zich 
echter niet aan de indruk onttrekken, dat deze 
plotselinge ontwikkeling mede is veroorzaakt om- 
dat de tijd rijp was. Ik denk hierbij aan de 
stelling: Wij kunnen niet zien omdat wij ogen 
hebben, maar wij hebben ogen omdat wij wiiden 
zien. 





Het is merkwaardig hoe in onze tijd men steeds 
zoekt naar de elementen waaruit ietz is opge- 
bouwd. Zo las ik onlangs dat men erin geslaagd 
was de elementen te vinden waaruit de individ- 
uele menselijke stem is opgebouwd. Het zou dan 
tot de mogelijkheden gaan behoren om Caruso te 
horen in een lied wat na zijn dood is gecom- 
poneerd. Het is zeer wel mogelijk, dat het 
krantenbericht vooruit liep op de technische 
mogelijkheden. Maar het typeert mijns inziens 
wel de instelling van onze tijd. 


Het is begrijpelijk, dat de arbeidsanalysten die 
in de gelegenheid zijn een M.T.M.—cursus te 
volgen als "kinderen van hun tijd'' een dergelijke 
cursus met enthousiasme zullen beginnen. Nu is 
het merkwaardig dat in het algemeen dit enthou- 
siasme in de loop van de cursus het volgende 
verloop heeft. 


Enth 








—> tijd 


Al heb ik het zelf ondervonden, toch is mij lange 
tijd de oorzaak van dit verschijnsel niet duidelijk 
geweest. Ik meen nu de volgende oorzaken te 
hebben gevonden en daar zij bepaalde aspecten 
van M.T.M. belichten, wil ik ze hier vermelden. 


1. De moeilijkheden om zich de techniek eigen te 
maken zijn groter dan men vermoedt. Een 
M.T.M.—analyse duurt in den beginne heel 
lang, en men ziet nog in het geheel niet dat 
deze methode o.a. tijd zou kunnen besparen. 
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2. Men is ontmoedigd wanneer een enkele keer 
de normaaltijd met M.T.M. bepaald, anders 
uitvalt dan een bestaande N.T. bepaald met 
een stopwatch en dit temeer, wanneer men 
deze stopwatchtijd zelf heeft vastgesteld. 


3. Het feit dat men al gauw merkt dat M.T.M. 
zijn grenzen heeft. Ik denk hierbij speciaal 
aan kort cyclisch werk, waarvan de cyclus 
niet meer bedraagt dan 1 of enkele seconden. 


Wanneer men van een bepaalde techniek meer 
verwacht dan deze techniek kan geven, kunnen 
teleurstellingen niet uitblijven. Daarom wil ik 
op dit punt wat dieper ingaan. Ik neem hierbij 
als voorbeeld het ronddelen van speelkaarten. De 
N.T. vor het ronddelen van 52 speelkaarten is 
ongeveer 29 sec. en per kaart dus 15,5 T.M.U. 
Voor de meest gebruikelijke wijze van ronddelen 
ziet het bewegingspatroon er als volgt uit (alleen 
de rechterhand is geanalyseerd daar de linker- 
hand minder werk heeft en niet op rechter behoeft 
te wachten). 


ca 2! GIA 2 Grijpen van de door de linker- 
hand opgeschoven kaart. 

MI10B_ 6,8 M7,5B 5,6 Verplaatsen van de kaart naar 
tafel. 

RLI 2 RL1 2 Loslaten kaart. 

RI0A 6 R7,5A _49 Reiken naar de volgende kaart. 

16,8 T.M.U. 14,5 T.M.U. 
+ 85% - 1% 





1De T.M.U.—waarden zijn oversenkomstig de meest recente gegevens uit 
Amerika. ) 


Er zijn twee analyses opgesteld. In beide is het 
Grijpen en Loslaten gelijk. Het verschil zit in 
de in rekening gebrachte afstand. Deze afstand 
is in het eerste geval 10 cm, in het tweede gevel 
7,5 cm. In het ene geval is de tijd 8,5% meer, 
in het aniere geval 7% minder dan de ervarings- 
tijd. 


Dit voorbeeld geeft duidelijk aan hoe nauwkeurig 
men bij zeer kort cyclisch werk moet analyseren 
en ook dat cycli <0,5 sec. met M.T.M. zeker 
niet meer betrouwbaar geanalyseerd kunnen wor- 
den. 


Het bovenstaande kan dus een verklaring zijn voor 
het aanvankelijk dalende enthousiasme. Men is 
dan nog in de periode waarin men M.T.M. ziet 
als een techniek geschikt om van diverse hande- 
lingen de N.T. te bepalen, een N.T. die welis- 
waar beter gefundeerd en misschien iets 
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nauwkeuriger is, maar overigens niets méér 
geeft dan de N.T. bepaald met de stopwatch- 
methode. Naarmate men echter meer vertrouwd 
raakt met deze techniek, gast men langzamerhand 
meer mogelijkheden zien. Het is alsof men aan 
de voet van een toren aan het graven en spitten 
is geweest en nu bezig is naar boven te klimmen. 
Dit is dan de reden van het weer toenemende en- 
thousiasme. De prae-adviezen geven U een goed 
overzicht van hetgeen de gebruikers al klimmende 
hebben gezien en ondervonden. 


Wanneer ik de gebruikte beeldspraak nog even 
voortzet, zou ik kunnen zeggen dat wij het 
hoogste punt van de toren nog niet hebben bereikt. 
Dit behoeft geen verwondering te wekken, daar 
dit verschijnsel zich voordoet bij toepassing van 
iedere techniek die nieuw is. Zo ben ik de 
laatste tijd tot de conclusie gekomen, dat M.T.M. 
van waarde kan zijn, zowel voor de opleiding van 
de arbeidsanalysten als wel voor de functie zelf. 
Wat de opleiding van de arbeidsanalysten betreft, 
het heeft mijns inziens grote voordelen wanneer 
de opleiding van de arbeidsanalysten volledig ge- 
combineerd wordt met een opleiding in een Pre- 
determined Time System. Een training in het 
gebruik van de stopwatch zal mijns inziens nooit 
mogen ontbreken in een opleidingsprogramma voor 
arbeidsanalysten (bepalen van procestijden, zoals 
toerentallen per tijdseenheid e.d.). 





In het opleidingsprogramma leent M.T.M. zich 
uitstekend om gecombineerd te worden met het 
behandelen van de beweigingsanalyse. In aans- 
luiting hierop kan dan de problematiek van het 
prestatie schatten veel beter toegelicht worden 
dan tot nog toe mogelijk. Zeer belangrijk vind 
ik tenslotte dat de leerling vanaf den beginne 
getraind wordt in het zien van de gemeenschap- 
pelijke elementen in de verschillende bewerkingen. 
Van oudsher is deze eigenschap een belangrijk 
kenmerk geweest van de goede arbeidsanalyst. 
Het was namelijk deze vaardigheid en geen an- 
dere die het archief van grondtijden kan doen 
ontstaan. 


Wat betreft de functie van de arbeidsanalyst: Ik 
ben ervan overtuigd, dat uitgebreide toepassing 
van een predetermined time system ook op de 
functie van de arbeidsanalyst zijn invloed zal 
doen gelden. Een predetermined time system 
namelijk is voor de arbeidsanalyst een stuk 
gereedschap dat hem in staat stelt veel dieper 
door te dringen in den problemen die met arbeid 
samenhangen. Het bestuderen van de arbeid en 
speciaal het zoeken naar een bruikbare N.T. met 
stopwatch waarbij in voortdurende afwisseling de 
aandacht tussen klok, nototies en de arbeid zelve 
verdeeld moet worden, kan nu vervallen. 








Het lijkt mij, dat mede daardoor dit werk, aan- 
trekkelijker kan worden voor personen van hoger 
niveau dan het niveau van de meeste arbeids- 
analysten die nu in functie zijn. Aan dit hoger 
niveau bestaat dringend behoefte. Een overeen- 


komstge beloning kan geen economisch bezwaar 

zijn, daar, zoals U uit de prae-adviezen wel is 
gebleken, de productiviteit van de arbeidsanalyst 
ook aanmerkelijk kan stijgen. 


Tenslotte is er nog een punt wat ik gaarne onder 
Uw aandacht zou willen brengen. Wanneer met 
toepassing van M.T.M. wordt begonnen, stijgt 
het aantal gegevens, dat beschikbaar komt, snel. 
Deze gegevens bevatten 0.a. de standard-werk- 
methode voor de geanalyseerde bewerkingen. In 
de eerste plaats worden deze gegevens natuurlijk 
gebruikt voor de taakstelling van de betreffende 
bewerkingen. Deze gegevens kunnen echter ook 
zeer nuttig zijn wanneer nieuwe bewerkingen 
worden geanalyseerd waarin zich arbeidselemen- 
ten bevinden die uit een oogpunt van bewegings- 
analyse zeer veel overeenkomst vertonen met de 
reeds geanalyseerde. 


Wij zullen de nodige aandacht moeten besteden 
aan het toegankelijk maken van de reeds aan- 
wezige analysen. Dit toegankelijk maken is dus 
niet alleen nodig ten behoeve van de bestaande 
tarieven, maar evenzeer nodig ten behoeve van 
de tarieven die nog gemaakt moeten worden. 








Wil de code die toegang geeft tot de "geaccum- 
uleerde ervaring" aan het doel beantwoorden, dan 
moet deze code zoveel mogelijk het bewegings- 


patroon typeren ongeacht het doel van de han- 
deling. 


Het toegankelijk maken van de geaccumuleerde 
M.T.M. ervaring biedt de volgende voordelen: 


- Het verspreiden van een goede werkmethode 
voor overeenkomstige of vergelijkbare han- 
delingen. 


- Het gebruiken van bestaande gegevens versnelt 
het maken van nieuwe tarieven. 


- Nieuwe tarieven zullen altijd overeenkomen met 
bestaande tarieven in de afdeling en tussen de 
afdelingen onderling. Wanneer de geaccum- 
uleerde ervaring, waarvan boven sprake was, 
voldoende wordt verbreid, kan evenzeer gezorgd 
worden, dat de tarieven van verschillende fab- 
rieken volkomen op elkaar afgestemd worden. 





Conclusie. 


De beeldspraak van de toren die beklommen wordt 
wanneer men, na deugdelijke opleiding, M.T.M. 
gaat toepassen was niet overdreven. 


Toepassing van synth. normtijden opent inderdaad 
wijde perspectieven. Ik ben er dan ook van over- 
tuigd, dat toepassing van synth. normtijden de 
regel zal zijn geworden en stopwatch-normen de 
uitzondering, voordat de automatisering zo ver 
zal zijn, dat normtijden voor menselijke arbeid 
hun betekenis verloren zullen hebben. 
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KEEPING INTEREST HIGH AFTER TRAINING 
(This is a translation of the preceding article on pages 19-20) 


By Ir. J. Maarschalk 
Nederlands MTM Genootschaap 


In the last few years different ''Predetermined 
time systems" have developed into practical use- 
fulness. The advances in technology have made 
this possible. However, one draws the conclu- 
sion that this sudden development has happened 
because the time was right. A thesis that comes 
to mind is: We do not see because we have 
eyes, but we have eyes because we wanted to 
see. 


It is remarkable how in our time one always 
looks for the elements from which something has 
been constructed. I read the other day, that one 
had been successful in finding the elements from 
which the individual human voice has been con- 
structed. It would then become a possibility to 
hear Caruso in a song which had been composed 
after his death. It is very well possible that the 
newspaper article ran ahead of the technical pos- 
sibilities. But it does typify, in my opinion, the 
adjustment of our time. 


It is understandable that the work analysts who 
have the chance to follow an MTM course as 
“children of their time" will start a course with 
enthusiasm. Now it is remarkable that in gen- 
eral this enthusiasm in the course of this course 
has the following elapse: 


Enthusiasm 








— » Time 


Although I experienced it myself, for a long time 
the cause of this phenomenon has not been clear 
to me. I now believe I have found the following 
causes, and as they throw light upon limited as- 
pects of MTM, I would like to mention them 
here. 

1. The difficulties in acquiring the MTM tech- 
niques are greater than one thinks they are. 
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An MTM analysis takes in the beginning very 
long and one does not notice at all that this 
method could save time. 


One is discouraged when a few times the nor- 
mal time, determined with MTM comes out 
different than an existing N.T., determined 
with a stopwatch, and all the more, when one 
has determined this stopwatch time himself. 


. You notice soon that MTM has its limitations. 
I think of short cycle work of which the cycle 
does not amount to 1 or a few seconds. 


When one expects more of a certain technique 
than this technique can give, disappointments can- 
not fail to come. That's why I want to discuss 
this point further. The N.T. for dealing 52 
playing cards is about 2g seconds and thus per 
card 15.5 TMU. For the most customary way 
of dealing, the movement pattern looks like the 
following (only the right hand has been analyzed 
as the left hand has less work and has to wait 
for the right one). 


GIA 21 GIA 2 Grasping the card moved up by the 
left hand. 
M10B_ 6.8 M7. 5B 5.6 Transferring the card to the table. 
RLI 2 RLI 2 Releasing card 
R10A 6 R7.5A 4.9 Reaching for the next card 
16.8 TMU 14.5 TMU 
-8. 5% -1h 
l(The T values correspond with the most recent data from America.) 


Two analyses have been given. In both grasping 
and releasing are the same. The difference is 
in the distance, and in calculation. This dis- 
tance is in the first case 10 cm., in the second 
case 7.5 cm. In the first case the time is 8.5% 
more, in the other case 7% less than the experi- 
ence time. This sample clearly shows how ac- 
curate one must analyze in very short cycle work 
and also that a cycle <0.5 second with MTM can- 
not be analyzed as well. 


Thus the above can be an explanation for the 
initial decline in enthusiasm. One is still in the 
period in which MTM is seen as a technique 
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suitable to determine N.T. from various actions. 
A N.T. itis true, is more easily found and per- 
haps is a little more accurate, but for the most 
part does not give more than the N.T. deter- 
mined with the stopwatch method. However, as 
one begins to get more conversant with this tech- 
nique, one gradually gets to see more possibili- 
ties. It is as if one has been digging at the foot 
of a tower and is now climbing up. This is then 
the reason for increasing enthusiasm. This gives 
you a good summary of what the MTM users 
have seen and experienced. 


When I continue to use the metaphor above, I 
could say we have not yet reached the highest 
point of the tower. This does not have to cause 
astonishment, as this phenomenon arises in ap- 
plying every technique that is new. So, at last, 
I have come to the conclusion that MTM can be 
of value for the training of the work analyst as 
well as the function itself. As for training of 
work analysts, it has in my opinion, great ad- 
vantages when the training of the work analysts 
will be fully combined with training in a pre- 
determined time system. Training in the use of 
the stopwatch in my opinion, may never disap- 
pear in a training program for work analysts 
(determination of process times, such as tour 
numbers per time unit, etc.). 








In the training program MTM lends itself perfect 
to be combined with the treating of motion analy- 
sis. In connection with this, the problem of 
achievement valuation can then be explained much 
better than it was possible previously. Very im- 
portant, I think at last, is that the pupil, right 
from the start, be trained in seeing the com- 
munal elements in the different processes. Of 
old this attribute has been an important distin- 
guishing mark of the work analyst. It was name- 
ly this skill and no other one that could bring 
about the works of basic times. 





Concerning the function of the work analyst; Iam 
convinced that extensive application of a pre- 

determined time system also on the function of 
the work analyst will be of assistance. A pre- 

determined time system, namely is for the work 
analyst, a tool that makes it possible for him to 
penetrate much deeper into the problems that are 
connected with work. Studying work, and espe- 
cially looking for a serviceable N.T., with stop- 
watch, by which, in continuous variation, the at- 
tention among clock, notices and the work itself 

has to be divided, can now decline. 








It seems to me, that also because of that, this 
work can become attractive for persons of higher 
level than the level of most work analysts that 


are now in the position. There is an urgent 
need for this higher level. An equivalent re- 
ward cannot be an economical objection, as like 
the past advice has turned out to be. The pro- 
ductivity of the work analyst can also rise con- 
siderably. 


At last, there is still a point that I would like to 
bring to your attention. When application of MTM 
is being started, the amount of data accumulated 
quickly. These data contain also the standard 
work method for the analyzed processes. In the 
first place these data, of course, are being used 
for the task thesis of concerned processes. These 
data, however, can also be very useful when new 
processes are being analyzed, in which there are 
work elements that form a viewpoint of motion 
analysis that correspond closely with that already 
analyzed. 


We will have to pay necessary attention to "mak- 
ing accessible" present analysis information. The 





availability of present analysis information is not 
only necessary for the benefit of the present costs, 
but is also necessary for the benefit of future 
costs. If the code that gives the key to "accumu- 
lated experience" can answer the problem, then 
this code, as much as possible, has to be typical 
of the motion pattern. Making accessible the ac- 
cumulated MTM experience offers the following 
advantages: 


- Spreading of a good work method for correspond- 
ing comparable actions. 


- The use of existing data to speed up the setting 
of cost estimate. 


- New costs will always correspond with existing 
costs in the departments and amongst the mutual 
departments. 


When the accumulated experience, which was men- 
tioned above, is spread sufficiently, will not the 
costs of various factories be truly equalized? 


Conclusion 


The metaphor of the tower that is being climbed 
when one, after reliable training, will apply, was 
not exaggerated. 


Application of synthetic norm times indeed opens 
wide perspectives. I am therefore, convinced 
that application of synth. norm times will have 
become the rule and stopwatch norms the excep- 
tion before automation will be that far advanced 
that norm times for human work will have lost 

their meaning. 


There has been continued interest in Time Formula development, 
and the use of MTM. The following formula is offered to the 
Journal readers as an approach to use of MTM in formulae de- 
velopment. 


APPLICATION II 
STANDARD DATA REPORT 
By Lars Erik Fahlin - Forsvarets Fabriksstyrelse 


This Standard Data has been developed to cover collation of pamphlet sheets using a sorting 
rack. 


STANDARD DATA REPORT 
























































l. Product: Pamphlet 
2. Operation: Staple 
3. Equipment: Sorting rack, stapler 
A 
Sheets 
Ce in 
° rack Stapler Finished 
S 140 
\ 
Sheets 
‘ in 
> Sorting rack 
hand 
Workplace layout 

















4 
te 


Application 
Ng of sheets: 2 - 10 








Size: Format L W 
=e, A4 297 | 210 
AS 210 | 148 
A6 148 | 105 
AT 105 | 74 

















Ng of staples l1 -.3 
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24 


5. Allowed time 


APPLICATION II 


Table 6. 
Time in TMU:s 



























































































































































Format A4 
No No of sheets 
stap- = 
les 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 222, 4 | 263,9 | 305, 4| 347,2 | 388, 7/430, 2) 472,1]/513,6 | 555,0 
2 284, 5 | 326,0 | 367,5| 409,3 | 450, 8492, 3} 534, 2/575,7 | 617,1 
3 337,2 | 378,7]| 420,2 | 462,0] 503, 5/545, 0) 586, 81628, 4 | 669,8 
Format A5 
1 202, 2 | 237,6) 275,3 | 310,9 | 344,1/381,8| 417, 6)453,0 | 488, 4 
261,9 | 297,3 | 335,0| 370,6| 403, 8441,5| 477, 3)512,7 | 548,1 
313,7 | 349,1 | 386,9| 422,5| 455, 6493, 4) 529,1/564,5 | 600,0 
Format A6 
1 190,0 | 221,3 | 252,5 | 284,1 | 315, 3/346, 6| 378, 2409, 4 | 440,7 
247, 4 | 278,6 | 309,9| 341, 4 | 372, 7/404, 0| 435, 6466,8 | 498,1 
297, 4 | 328, 7 | 359,9 | 391,5 | 422, 7/454,0| 485, 6516,8 | 548,1 
Format A7 
1 178,5 |209,4 | 238,5)| 267,0| 295, 7/322, 2 353, 4382,1 410,8 
233, 6 | 264,5 | 293,1 | 322,1 | 350, 8/377, 3| 408, 3]437, 2 | 465,9 
282,9 | 313,8 | 342,5)| 371,5 | 400,1/426,7| 457, 6/486, 6 | 515, 2 
Including 15 % allowance 
6. Payment: 
Piece-rate. Incentive 


Including 15% allowance. 


6. 


7. 


Payment 


Piece-rate. Incentive. 
Method 


Description of elements. 





Element 1. Grasp sheet from rack move to left hand. 





of the others in the rack. 


. The collation of sheets is done with the right hand and always starts with the sheet being on top 
Shelf no 1 is the bottom shelf in the rack. 

















wo 
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If 2 sheets are collated, start from shelf 2. 
If 10 sheets are collated, start from shelf 10. 
The sheets are moved to the left hand which is held palm up. 
The thumb is used as a stop. During the collation the left hand is moved to such a position that 


it always is in right position to the shelf from which a sheet is picked. 


Element 2. Bump sheets against table (Twice). 





The sheets are grasped at the middle of the right hand side. 

During the time the sheets are turned 90° with the right hand, the left hand reaches and grasps 
at the middle of the left side of the sheets. The sheets are bumped twice against the table using 
4 cm moves. 


Element 3. Move sheets to stapler. 





The right hand moves the sheets to the stapler in position for stapling while the left hand reaches 
for handle on stapler. 


Element 4. Staple pamphlet. 





Before each stapling the sheets are aligned after which the stapling is done with the left hand. 


Element 5. Put aside pamphlet. 





. The stapled pamphlets are placed on stack marked on sketch. 


Table 1 


Element l 















































No of sheets 
Format = 
2 3 4 5 6 7 8 9 10 
A4 81,8 117,9 |154,0 | 190,3 | 226, 4)262,5 |298,9 | 335,0/ 371,1 
A5 70,3 101,1 133,9 |164,9 | 193, 7|226,5 |257,6| 288, 4/] 319,2 
A6 65,9 93,1 |120,3 |147,7 |174,9|202,1 |229,6 | 256,7]| 283,9 
A7 '59,6 86,5 | 111, 4 136, 6 |161,5 }184,6 |211,5 | 236,7] 261, 6 
Element 


Move sheet from shelf to LH. 
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APPLICATION II 
Worktable 1:1 
Element 1 
Format A4 
To shelf from | Grasp Sheet from To shelf Release! Total 
INo of pile sheet on shelf to LH from LH 
sheets shelf sheet fiesta 
GIB x No 
L RLB sheet NoxL M-A | NoxL | R-B RLI 
2 69 23,8 8,8 2x40 31, 6 1x40 15,6 2,0 81,8 
3 70 24,1 re 3x40 47,4 | 2x40 31,2 2,0 117,9 
4 71 24,4 17,6 4x40 63,2 | 3x40 46,8 2,0 154,0 
5 73 24,9 22,0 5x40 79,0 | 4x40 62,4 Z,0 190, 3 
6 74 25,2 26,4 6x40 94,8 | 5x40 78,0 2,0 226,4 
7 75 25,5 30,8 7x40 110, 6 6x40 93,6 2,0 262,5 
8 77 26,1 35,2 8x40 126,4 | 7x40 109,2 2,0 298,9 
9 78 26,4 39,6 9x40 142,2 | 8x40 124,8 2,0 335,0 
10 79 26,7 44,0 10x40 158,0 | 9x40 140,4 2,0 371, 0 
Format A5 
2 64 22,4 8,8 2x31 26,0 | 1x3l 13,1 2,0 70,3 
3 65 22,7 3.2 3x31 39,0 2x31 26,2 2,0 101,1 
4 66 23,0 17, 6 4x31 52,0 | 3x3l 39,3 2,0 133,9 
5 68 23,5 22,0 5x31 65,0 | 4x31 52,4 2,0 164,9 
6 69 23,38 26,4 6x31 78,0 | 5x31 65,5 2,0 193,7 
7 70 24,1 30,8 7x31 91,0 6x31 78,6 2,0 226,5 
8 te 24,7 35,2 8x31 104,0 | 7x3l 91,7 2,90 257, 6 
9 73 25,0 39,6 9x31 117, 0 8x31 104,8 2,0 288, 4 
10 74 25,3 44,0 10x31 130,0 | 9x31 117,9 2,0 319,2 
Format A6 
2 61 21,6 8,8 2x25 22,0 | 1x25 11,5 2,0 65,9 
3 62 21,9 13,2 3x25 33,0 | 2x25 23,0 2,0 93,1 
4 63 22,2 rz,6 4x25 44,0 | 3x25 34,5 2,0 120,3 
5 65 22,7 22.0 5x25 55,0 | 4x25 46,0 2,0 147,7 
6 66 23,0 26,4 6x25 66,0 | 5x25 57,5 2,0 174,9 
¥ 67 23,3 30,8 | 7x25 77,0 | 6x25 69,0 2.0 202,1 
8 69 23,9 35,2 8x25 88,0 | 7x25 80,5 2,0 229,6 
9 70 24,1 39,6 9x25 99,0 | 8x25 92,0 2.0 256,7 
10 71 24,4 44,0 10x25 110, 0 9x25 103,5 2,0 283,9 
Format A7 
2 57 20,7 8,8 2x21 19,8 1x21 10,3 2,0 59,6 
3 59 21,0 2 3x21 oo, ¢ | 2xen 20,6 z,0 86,5 
4 60 “21,3 17,6 4x21 39,6 | 3x21 30,9 2,0 111, 4 
5 62 21,9 22,0 5x21 49,5 | 4x21 41,2 S.0 136, 6 
6 63 22,2 26,4 6x21 59,4 | 5x2l 51,5 2,0 161,5 
7 65 22,7 30,8 7x21 69,3 6x21 61, 8 2,06 184, 6 
8 66 23,0 35,2 8x21 To, ea | taal 12,1 2,0 211, 5 
9 68 23,6 39,6 9x21 89,1 8x21 82,4 2:0 236,7 
10 69 23,9 44,0 10x21 99,0 | 9x2l 92,7 2,6 261, 6 














APPLICATION II 











Table 2. 
Element 2 
Bump sheets twice 
Total 
Format |2(RLB) |2x GIA |2 x M4A| M4B RLI shen 
A4 19,0 ,0 6,0 : , 34,9 
A5 16,6 ,O 6,0 3,9 ‘ 32,5 
A6 12,6 . 6,0 3,9 . 28,5 
AT 11,0 ,O 6,0 >, 9 . 26,9 
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L is length of Reach from short side of sheet to long side of sheet 









































Table 3. 
Element 3 
To stapler 
Format M45C M38C M35C M32C 
A4 20,2 
A5 17,9 
A6 16,8 
A7 15,7 
Table 4. 
Element 4 
Staple 
oe No of staples 
1 2 3 
A4 41,0 95,0 140, 8 
A5 41,0 92,9 | 138,0 
A6 41,0 90,9 | 134,4 
A7 41,0 88,9 | 131,8 
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APPLICATION II 


(Work table) 


Element 4. A4 

























































































No ef staples |Constant Dist. between staples Total 
Z, Me-C time 
1 41, 0 0 U 41, 0 
2 82,0 24 13,0 95,0 
3 123,0 2xl2 17,8 140, 8 
Element 4. A5. 
1 41,0 0 0 41,0 
2 82,0 18,0 10,9 92,9 
3 123,0 2x9 15,0 138, 0 
Element 4 A6. 
— 
| 1 41, 0 0 0 41, 0 
2 82,0 12 8,9 90,9 
3 123,0 2x0 ll, 4 134, 4 
Element 4. A?7 
l 41,0 0 41,0 
2 82,0 8 6,9 88,9 
3 123,0 2x4 5 131,8 
Constant: P2SD 21,8 
AP1 16,2 
R4E 3,0 
41,0/ staple 
Table 5 
Element 5 
Lay aside finished pamphlet 
Format | M31B M25B | M21B misB | Ri | ital 
time 
A4 13,5 15,5 
A5 jo ae | 14,1 
A6 11,0 13,0 
AT 10,0 12,0 
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APPLICATION 
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17 ROBINS AFB PERSONNEL COMPLETE FIRST MTM COURSE 


ROBINS AIR FORCE BASE, GA., JAN. 19— 
Seventeen Robins Air Force Base personnel have 
successfully completed an application training 
course in Methods-Time Measurement, the first 
to be conducted at the Middle Georgia Air Force 
installation. 


Maj. Gen. A. V. P. Anderson, Jr., Warner 
Robins Air Materiel Area Commander, awarded 
certificates of recognition to the graduates at a 
special ceremony held in his office. Completion 
of the course entitles the graduates to apply the 
MTM procedure. 


The training course consisted of 105 hours of 
classroom instruction on procedures and methods 
involved in the time measurement system. Prep- 
arations are being made to conduct other MTM 
courses at Robins. 


Joseph E. Donnan, chief industrial engineer of 
the Manufacture and Repair Branch of Main- 
tenance, was the instructor for the course. 


Fourteen of the graduates are WRAMA employees 
of the Maintenance Industrial Engineering Division, 
and three are from Manpower and Organization 
personnel. 


William Darley was the honor graduate in the 
class. Others from the Maintenance Industrial 
Engineering Division include Ramon L. Babb, 
William E. Cain, Arthur L. Sisson, Jr., Alton O. 
Anderson, William T. Martin and James C. 
Mooring. 


Also, Orrin H. Carstarphen, Frank E. Howard, 
John H. Grady, Benjamin J. Thomas, Gerald 
Geller, Frederick W. Heuser, and Allen C. 
Malone, Jr. 


Three graduates are from Manpower and Organi- 
zation, personnel. They are: Jodie T. Thrasher, 
Jr., Cortis O. Fields, and William R. Henry. 





ROBINS AIR FORCE BASE, GA., JAN. 19—MACON MEN COMPLETE NEW COURSE—Macon graduates of a 
Methods-Time Measurement course, the first to be conducted at Robins AFB, receive the congratulations of 


Maj. Gen, A. V. P. Anderson, Jr., Warner Robins Air Materiel Area Commander. 


row): 
ond row (left to right): 


They are (left to right, first 


William Darley, honor graduate; William T. Martin; Frank E, Howard; and Orrin H. Carstarphen. Sec- 


Joseph E, Donnan, class instructor; Benjamin J. Thomas, Jodie T. Thrasher, Jr., 
Cortis O. Fields, Gerald Geller, and Arthur L, Sisson, Jr. 


(OFFICIAL USAF PHOTO) 





MTM NEWS 31 


Einar Segelstro6m has re- 
placed Olov Berglund as 
Executive Secretary of 
Svenska MTM Foreningen 
(MTM Association of Swe- 
den). 


Mr. Berglund was assigned 
as acting Executive while 
the Association was without 
a Secretary. 


Mr. Segelstrém graduated 
from the Technical Institute 
of Eskilstuna, Sweden, asa 
mechanical engineer 1948. 
After graduation he went to 
work as a tool-designer for 
the Scania-Vabis Company 
in Sddertalje, an automotive 
manufacturing organization. 
After two years he went to 
England, where he worked 
for a year as a tool design- 
er at the Daimler Motor 
Co., Ltd. On returning to 
Sweden Mr. Segelstro6m 
again joined the Scania-Vabis organization and was here transferred to the Methods and Time Study 
Department, where he was trained in MTM. After two years of work in that capacity, Mr. Segel- 
strém took employment with Oberg & Son in Eskilstuna, a printing and bookbinding firm, to head 
their Methods and Time Study Department. In this new position he was in charge of installing the 
MTM technique at Oberg & Son. Mr. Segelstrém is married and has a son, a year and a half old. 





EINAR SEGELSTROM OLOV BERGLUND 


* * * 


KELLYITE SPEAKER AT ENGINEERS' MEET 


C. H. Brauer of Kelly Air Force Base addressed standard which is determined by the nature of 


the San Antonio Chapter of Industrial Engineers 
at a dinner meeting March 5, at DeWinne's Bel- 
gium Inn on West Commerce Street. 


Brauer, deputy chief of Industrial Engineering at 
Kelly's aircraft maintenance shops, discussed 
and demonstrated Methods-Time Measurement for 
the Chapter and its visitors. 


Methods-Time Measurement is a technique that 
analyzes any manual operation or method into 
the basic motion required to perform it, and it 
assigns to each motion a predetermined time 


the motion and the condition under which it is 
made. 


Chapter President, W. L. Baker, said engineers 
and works managers were given first-hand infor- 
mation on this important method improvement 
technique used in the management of shop and of- 
fice operations. 


Baker said Brauer is the only qualified instruc- 
tor in the Southwest that is certified by the 
Methods-Time Measurement Association for Stand- 
ards and Research. 
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CHAPTER NEWS 


CENTRAL FLORIDA MTM ASSOCIATION 





The Central Florida Chapter has elected officers 
for the year 1957 as follows: 


President Charles Dale (Chuck) Miller 
Vice President Robert Klivan 
Treasurer Robert Brown 
Secretary Wilbur Miller 


Leon Miller, retiring President, has been pre- 
sented with a plaque for his outstanding work 
with the Chapter during 1956. 


MTM ASSOCIATION OF SOUTHERN CALIFORNIA 





March Meeting 





The Chapter's March meeting was held in con- 
junction with the AIIE group. The program be- 
gan with a technical clinic comprised of Don 
Knapp, Howard Robinson and C. W. Whitston. 


Two guest speakers appeared on the program: 
Paul Willman, Ernst & Ernst, who presented a 
talk on, "An Evaluation of Predetermined Motion 
Time Data"; and, William J. McCann, assistant 
controller, Standard Steel Corporation, who spoke 
on, "The Accountant and Industrial Engineer 
Team." 


The evening meeting was concluded with an Air 
Defence Film entitled, ''Twenty-Four Hour Alert." 


April Meeting 





April 10, 1957, was a tour date for the Chapter. 
Menasha Container Corporation was host to the 
group. 


MTM ASSOCIATION OF OHIO 





Ohio Chapter announced the election of officers 

for 1957. New officers were installed February 
25, 1957, by retiring President W. W. Taylor. 

Officers for 1957 are as follows: 


President Robert L. Westbrook 
Vice President Floyd B. Sallee 
Secretary Leonard O. Nipper 
Treasurer Thomas E. Fite 
Director Robert Neu 


March Meeting 





Louis M. Kolb, Value Analysis Specialist, Gen- 
eral Electric Company, talked on the subject of 
techniques of Values Analysis. 


This field is 





concerned with the scrutinizing of any material 
or item used in the company with the purpose of 
finding some means to reduce costs. 


Mr. Kolb stated his investigations are aimed at 
answering the question; "Shall we make it or 
shall we buy it?" 


The speaker's presentation also covered such 
questions as: "What Is Value Analysis?" and, 
"What Are the End Results?" 


April Meeting 





The April 29 meeting's subject was ''Visualiza- 
tion of MTM for Training and Upgrading Employ- 
ers."" Mr. Ralph Sell, Chief Industrial Engineer, 
Globe-Wernicke Company, was the speaker. 


Mr. Sell uses visualization to show the motion 
pattern, and sell MTM application and methods 
revision. 


He believes, that in many cases, supervisory in- 
doctrination in MTM and motion economy is for- 
gotten by trainees because of lack of use. In 
such instances it is difficult for an analyst to 

win the cooperation of supervision because of 

lack of understanding of the theory and technical 
terminology. Use of visualization will assist the 
analyst in demonstrating each motion to the super- 
visor. It also enables the supervisor to recom- 
municate the method to the operator. 


ST. LOUIS CHAPTER 





April Meeting 





Richard K. Gohr, Arthur Andersen & Company, 
addressed the Chapter on, "Production Control." 


Mr. Gohr included a color film on a "theoreti- 


cally perfect" Production Control System with 
his presentation. 


TORONTO CHAPTER 





Newly elected officers 1957-58 are: 


President 

Vice President 
Executive Secretary 
Treasurer 
Membership Chairman 
Publicity Chairman 
Programme Chairman 


Mr. T. H. Savage 
Mr. C. Seymour 
Mr. L. S. Densem 
Mr. R. Denham 
Mr. O. Vitek 

Mr. J. M. Chapman 
Mr. D. A. Pedwell 





EVENT 


SPONSOR 


PLACE 


TIME 


OBJECTIVES 


PROGRAM 


DISCUSSION 
LEADERS 
AND 
SPEAKERS 


FOR WHOM? 


ANNOUNCEMENT 





NEXT BOARD MEETING 





The MTM Association Board of Directors will meet 
May 24, 1957, in Pittsburgh, Pennsylvania. 











x * x 
Annual Cornell University Industrial Engineering Seminars 


Department of Industrial and Engineering Administration, Sibley School of Mechanical 
Engineering, Cornell University 


Cornell University, Ithaca, New York 


June 11 through June 14, 1957 


These seminars provide an opportunity for critical study and reappraisal of some of 
the major problems of manufacturing planning and control. 


A series of seminar discussions covering each of the following six areas: 


A) Industrial Management 

B) Manufacturing Engineering 
C) Small Plant Management 
D) Methods Engineering 

E) Applied Industrial Statistics 
F) Data Processing Systems 


In addition, all participants attend several general sessions. 


Specialists from both industry and the staff of Cornell University. 


Operating management personnel in line supervision and staff positions in industrial 
engineering, production engineering, cost accounting and cost reduction, production 
control, materials control, purchasing, data processing, and personnel administration. 


For additional information contact: 
Andrew Schultz, Jr. 
Department of Industrial and Engineering Administration 


Cornell University 
Ithaca, New York 
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MTMA-1001 


— NOW AVAILABLE — 
MTM DATA ANALYSIS SHEETS — AS FOLLOWS: 















































Analysis one side 2.00 
MTMA-1003 Analysis’ two sides 2.25 
MTMA-1002 Summary Sheets 2.50 
(price per pad of 100 sheets) 
MATERIALS AVAILABLE 
EFFECTIVE DECEMBER 1, 1956 ORDER BLANK 
QUANTITY UNIT PRICE EXTENSIONS 
Member, 

RESEARCH REPORTS Academic,Library Non-Member 
R.R. 101 $ .75 $10.00 
R.R. 102 50 10.00 
R.R. 104 50 10.00 
R.R. 105 2.25 25.00 
R.R. 106 2.25 25.00 
R.R. 107 2.25 25.00 
R.R. 108 2.25 25.00 

Application Training Supplement 2.00 

Proceedings 
1954 MTM Conference 4.00 7.50 
1955 MTM Conference 4.00 7.50 
1956 MTM Conference 5.00 7.50 

















Data Cards 


Detailed 
Detailed Plastic 


Condensed (Plastic) 


(See Table 






































Simplified ) 
Analysis Sheets 
MTMA-1001 2.00 
MTMA-1002 2.50 
MTMA-1003 2.25 
NAME PLEASE SEND BILL 
POSITION COMPANY PAYMENT «ENCLOSED. 
Remittance must accompany 
ADDRESS orders under $5.00. 


Send order to: MTM Association for Standards and Research, 216 So. State St., Ann Arbor, Mich. 


Please send 


copy (copies) of the 
Journal of Methods Time Measurement 





[|] Enclosed check in the amount of $. . 


Subscription Rate: 


Domestic - U.S. and possessions and Canada - $2.50 per year 


Other - $3.50 per year 


eee eevee 





m0 Ace 


Make checks payable to the MTM Association, 216 S. State Street, Ann Arbor, Michigan. 





RESEARCH REPORTS 


R.R. 


RR. 


RR. 


RR. 


101 Disengage 


This report contains a preliminary study of the element disengage. While it is still classified as 


tentative, the report contains some extremely interesting conclusions on the nature and theory of 
this element. 


102 Reading Operations 


The first step in the use of MTM for establishing reading time standards is contained in this re- 


port. In addition, the report contains a synopsis of the work done in this field by 11 leading 
authorities. 


104 MTM Analysis of Performance Rating Systems 


A talk presented at the SAM-ASME Time and Motion Study Conference, April 1952. It contains an 


analysis of performance rating systems and various performance Rating Films from an MTM 
standpoint. 


105 Simultaneous Motions 


This report represents almost two man-years’ work ona study of Simultaneous Motions. It isa 
final report of the Simultaneous Motions project undertaken by the MTM Association. While it does 
not purport to provide complete and exhaustive answers to all problems in the field of Simultaneous 
Motions, it presents a great deal of new and valuable information which should be of interest to 
every MTM practitioner. 


106 Short Reaches and Moves 


This report contains an analysis of the characteristics of Reaches and Moves at very short dis- 


tances. It develops important conclusions concerning the application of MTM to operations involv- 
ing these short distance elements. 


. 107 A Research Methods Manual 


The research activity of the Association has developed an effective and comprehensive set of 
methods for carrying on research in human motions. This report details the major techniques 
used. Adequate sources of motion data, film analysis, data recording, and statistical methods of 
analysis are among the topics discussed. 


. 108 A Study of Arm Movements Involving Weight 


In this report, the results of a large investigation into the effect of weight on the performance times 
of arm movements are presented. While more effective means of determining correct time allow- 
ances for moving weights are given, the comprehensive discussion of the whole area of weight 
phenomena is probably of more fundamental importance. The effect of such conditions of perform- 
ance as the use of one or two hands, sliding vs. spatial movements, and male and female perform- 
ance are among the topics presented. 
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RESERVE THESE DATES 


IN 757 | 


SIXTH ANNUAL 
INTERNATIONAL MTM CONFERENCE 


Hotel Statler 
New York City 





1957 SEPTEMBER 1957 
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